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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

© Gehause mit einern unregelmaSigen Hohlraum und Verfahren zur Herstellung eines derartigen Gehauses 

(57) Es wird ein Gehause (10), insbesondere ein Wasser- 
pumpengehause fur einen Fan rzeug motor, beschrieben, 
das einen unregelmafcigen Hohlraum (12) umsch I ielM, 
das AnschiuS- und Lagerflachen (32, 36, 38; 30) aufweist, 
und das aus einem temperaturbestandigen Material be- 
steht. AuBerdem wird ein Verfahren zur Herstellung eines' 
solchen Gehauses (10) beschrieben. Das Gehause (10) be- 
steht aus.mindestens zwei Gehauseteilen (14, 16) aus ei- 
nem duroplastischen Kunststoff mate rial. Die Gehausetei- 
le (14, 16) sind entlang eines gemeinsamen, in sich ge- 
schlossen umlaufenden Verbindungsrandes (18, 20) mit- 
einander mittels eines geeigneten Klebers (22) dicht ver- 
klebt. Um den unregelma&igen Hohlraum (12) des Ge- 
hauses (10) einfach bspw. durch Schieber im zugehorigen 
Spritzgiefcformwerkzeug realisjeren zu konnen, verlauft 
der Verbindungsrand (18, 20) der Gehauseteile (14, 16) 
von den Anschlufc- und Lagerflachen (32, 36, 38; 30) beab- 
standet. Auf Nachbearbeitungen der Gehauseteile (14, 
■ 16) aus duroplastischem Kunststoffmaterial bzw. der An- 
-schlufc- und Lagerflachen (14, 16) kann in vorteilhafter 
Weise verzichtet werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Gehause, insbes. ein Wasser- 
pumpengehause fur einen Fahrzeugmotor, das einen unre- 
gelmaBigen Hohlraum umschlieBt, das AnschluB- und La- 5 
gerflachen aufweist, und das aus einem temperaturbestandi- 
gen Material besteht, sowie ein Verfahren zur Herstellung 
eines derartigen Gehauses. 

Hohen Temperaturen ausgesetzte Gehause wie die Was- 
serpumpengehause von Lastkraftwagenmotoren bestehen 10 
bislang aus einem. GrauguB- oder aus einem DruckguBmate- 
rial. Derartige bekannte Gehause aus einem Grau- oder 
DruckguBmaterial besitzen ein entsprechend groBes Ge- 
samtgewicht. Zur Realisierung derartiger bekannter Ge- 
hause mit unregelmaBigem Hohlraum kommen GieBverfah- 15 
ren mit einem Ausschmelzkern zur Anwendung. Nach Be- 
endigung des GieBverfahrens ist es hierbei erforderlich, den 
Kern auszuschmelzen, urn den unregelmaBigen Hohlraum 
des entsprechenden Gehauses zu realisieren. Dieses Aus- 
schmelzen ist nicht nur energieaufwendig sondem auch zeit- 20 
aufwendig, was sich auf die Herstellungskosten derartiger 
Gehause entsprechend auswirkt. AuBerdem ist es bei den 
bekannten Gehausen aus Grau- oder DruckguB erforderlich, 
die AnschluB- und die Lagerflachen durch Bohren, Drehen,' 
Schleifen bzw. Frasen nachzubearbeiten, was einen erhebli- 25 
chen Mangel darstellt, weil sich diese Nachbearbeitung auf 
den Herstellungspreis solcher Gehause auswirkt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Gehause 
der eingangs genannten Art sowie ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines derartigen Gehauses zu schaffen, wobei die oben 30 
beschriebenen Mangel eliminiert sind, d. h. wobei ein sei- 
ches Gehause relativ einfach und kostengiinstig exakt reali- 
sierbar ist. 

Diese Aufgabe wird gegenstandlich dadurch gelost, daB 
das Gehause aus mindestens zwei Gehauseteilen aus einem 35 
duroplastischen Kunststoffmaterial besteht,. die entlang ei- 
nes gemeinsamen, in sich geschlossen umlaufenden Verbin- 
dungsrandes miteinander mittels eines Klebers dicht ver- 
klebt sind, wobei der Verbindungsrand von den AnschluB- 
und Lagerflachen beabstandet verlauft. 40 

Ein solches Gehause aus mindestens zwei Gehauseteilen 
ist in einem Duroplast-SpritzgieB verfahren einfach formge- 
nau, d. h. prazise realisierbar, so daB Nacharbeiten entfallen. 
Es ist z. B. fur Einsatztemperaturen von groBenordnungs- 
maBig 160°C und mehr geeignet. Dadurch, daB das erfin- 45 
dungsgemaBe Gehause aus mindestens zwei Gehauseteilen 
besteht, ist es einfach moglich, die Gehauseteile bzw. deren 
Verbindungsrand derartig zu gestalten, daJ3 der unregelma- 
Bige Hohlraum des Gehauses einfach durch die entspre- 
chende SpritzgieBform fur das duroplastische Kunststoffma- 50 
terial oder durch in der entsprechenden SpritzgieBform vor- 
gesehene Schieber realisierbar ist. Auf einen Ausschmelz- 
kern der eingangs genannten Art kann erfindungsgemaB in 
vorteilhafterweise verzichtet werden. 

Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn bei dem erfin- 55 
dungsgemaBen Gehause die Gehauseteile mittels eines Ep- 
oxidklebers dicht verklebt sind. Bei diesem Epoxidkleber 
kann es sich urn einen modifizierten heiBhartenden Einkom- 
ponenten-Epoxidkleber handeln. 

Urn unerwiinschte Scherbeanspruchungen zwischen be- 60 
nachbarten, zusammengehorenden Gehauseteilen im Be- 
reich des gemeinsamen Verbindungsrandes zu vermeiden, • 
ist es zweckmaBig, wenn der Verbindungsrand mit einer Ab- 
stufung oder mit Feder und Nut ausgebildet ist. 

Nachdem beim SpritzgieBen des duroplastischen Kunst- 65 
stoffmaterials im Bereich der Trennfuge der entsprechenden 
GieBformteile zur Realisierung der Gehauseteile des erfin- 
dungsgemaBen Gehauses Grate in Gestalt dunner Hautchen 



o. dgl. oftmals nicht ganzlich vermeidbar sind konnen die 
entsprechenden Gehauseteile durch einen Strahlvorgang 
entgratet sein. 

Das erfindungsgemaBe Gehause aus duroplastischem 
Kunststoffmaterial ist insbes. dann zuverlassig mit der ge- 
forderten mechanischen Dauerstand- bzw. Endfestigkeit 
realisierbar, wenn die Gehauseteile des erfindungsgernaBen 
Gehauses getempert sind. 

Um die Gehauseteile des erfindungsgernaBen Gehauses 
insbes. wahrend des Abbindens des entlang des gemeinsa- 
men Verbindungsrandes der Gehauseteile vorgesehenen 
Klebers definiert zusammenzuhalten, konnen die Gehause- 
teile des erfindungsgernaBen Gehauses entlang des gemein- 
samen Verbindungsrandes mittels Schrauben zusammenge- 
spannt sein. Dabei ist es zweckmaBig, wenn die Schrauben 
in der Nachbarschaft des besagten gemeinsamen Verbin- 
dungsrandes der Gehauseteile vorgesehen sind. Bei diesen 
Schrauben kann es sich um selbstschneidende Schrauben 
handeln, die auch nach dem Abbinden des Klebers im Ge- 
hause verbleiben konnen. 

Das Zusammenspannen der Gehauseteile bis zum Abbin- 
den des Klebers kann auch durch Spanneinrichtungen erfoi- 
gen, die nach dem Abbinden des Klebers vom Gehause ent-* 
fernt werden. 

^ An der jeweiligen Lagerflache des erfindungsgernaBen 
Gehauses kann ein Lager fixiert sein. Bei diesem Lager kann 
es sich um ein Kugellager, ein Walzenlager, ein Stiftlager 
oder um ein beliebiges anderes handelsubliches Lager han- 
deln. Das Lager kann durch Schwindung des duroplasti- 
schen Kunststoffmaterials des zugehorigen Gehauseteiles an 
der entsprechenden Lagerflache fixiert sein. Das ist dadurch 
realisierbar, daB das besagte Lager im noch warmen Zustand 
des Gehauseteiles unmittelbar nach dem Tempern des Ge- 
hauseteils an der noch warmen Lagerflache angebracht wird. 
Wenn sich dann das, duroplastische Kunststoffmaterial des 
entsprechenden Gehauseteils abkuhlt, kommt es zu einer 
Materialschwindung, wodurch dann das Lager an der zuge- 
horigen Lagerflache des Gehauseteils fixiert wird. Diese Fi- 
xierung kann dadurch erfolgen oder weiter verbessert wer- 
den, daB das Lager durch einen Kleber an der zugehorigen 
Lagerflache fixiert ist. Bei diesem Kleber kann es sich um 
den gleichen Kleber handeln, wie er zur dichten Verbindung 
der Gehauseteile des erfindungsgernaBen Gehauses zur An- 
wendung gelangt; Die Fixierung des entsprechenden Lagers 
an der zugehorigen Lagerflache kann auch durch den besag- 
ten Kleber allein, d. h. ohne Ausnutzung der Schwindung 
des duroplastischen Kunststoffmaterials erfolgen. 
^ Die jeweilige AnschluBflache des erfindungsgernaBen 
Gehauses kann mit einer Dichtungsraupe versehen sein. Da- 
bei kann die Dichtungsraupe von einem Silikonschaum ge- 
bildet sein. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird ver- 
fahrensgemaB dadurch gelost, daB mindestens zwei Gehau- 
seteile aus duroplastischem Kunststoffmaterial gespritzt 
werden, die aneinander angepaBte, in sich geschlossene, 
umlaufende Verbindungsrander aufweisen, die von den An- 
schluB- und Lagerflachen beabstandet verlaufen, und daB 
die Gehauseteile entlang den gemeinsamen Verbindungs- 
rander mit einem Kleber versehen und dicht zusammenge- 
fugt werden. Beim SpritzgieBen von duroplastischem 
Kunststoffmaterial werden ublicherweise die SpritzgieB- 
werkzeuge geeignet erwarmt, um das duroplastische Kunst- 
stoffmaterial zu verflussigen. Auf diese Weise ist es einfach 
moglich, lunkerfreie Gehauseteile herzustellen, bei welchen 
die AnschluB- und Lagerflachen direkt und unmittelbar pra- 
zise realisiert werden, so daB Nachbearbeitungen der An- 
schluB- und Lagerflachen in vorteilhafter Weise entfallen. 
Eine zuverlassige, sichere Verbindung der Gehauseteile 
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entlang ihrer aneinander angepaBten, in sich geschlossenen, 
umlaufenden Verbindungsrander wird realisiert, wenn die 
Gehauseteile mittels eines Epoxidklebers dicht verklebt 
werden. Bei diesem Epoxidkleber handelt es sich Zweckma- 
Bigerweise um einen heiBhartenden Einkomponenten-Ep- 5 
oxidkleber, wie bereils erwahnt worden ist. Wie ebenfalls 
bereits ausgefuhrt worden ist, werden die umlaufenden Ver- 
bindungsrander der Gehauseteile vorzugsweise mit Abstu- 
fungen oder mit Feder und Nut ausgebildet, um mechani- 
sche Scherbelastungen im Bereich der Verbindungsrander 10 
zwischen benachbarten und miteinander dicht verklebten 
Gehauseteilen zu vermeiden. 

ZweckmaBigerweise werden die Gehauseteile durch ein 
an sich bekanntes Zwei- bzw. Mehrschalen-SpritzgieBen 
hergestellt. Um Grate in Gestalt dunner Hautchen, wie sie 15 
bei einem solcheh Zwei- bzw. Mehrschalen-SpritzgieBen 
oftmals nicht ganzlich vermeidbar sind, zu beseitigen, kon- 
nen die Gehauseteile zum Entgraten mit Strahl-Partikeln ge- 
strahlt werden. Dieses Abstrahlen der Gehauseteile kann 
bspw. in einer Strahlkabine erfolgen, die einen Rundtisch 20 
oder einen Durchlauf aufweist. 

Eine gewunschte Endfestigkeit der Gehauseteile aus du- 
roplastischem Kunststoffmaterial ist erreichbar, wenn die 
Gehauseteile getempert werden,. wobei die Temperatur ein 
vorbestimmtes zeitliches Temperaturprofil durchlauft. 25 

Um die miteinander zum Gehause zu verbindenden Ge- 
hauseteile wahrend des Abbindens des Klebers aneinander 
definiert zu positionieren, konnen die Gehauseteile nach 
dem Aufbringen des Klebers auf die Verbindungsrander 
miteinander mittels Schrauben zusarnmengespanht werden. 30 
Selbstverstandlich ist es auch moglich, die Gehauseteile mit 
Hilfe geeigneter Spanneinrichtungen passend zu positionie- 
ren und aneinander festzulegen und diese Spanneinrichtun- 
gen nach dem Ausharten des Klebers vom fertigen Gehause 
zu entfernen. Kommen bei der Durchfuhrung des erfin- 35 
dungsgemaBen Verfahrens Schrauben zur Anwendung, so 
ist es bevorzugt, wenn selbstschneidende Schrauben yer- 
wendet werden, die in Locher im einen Gehauseteil einge- 
steckt und in das zugehorige andere Gehauseteil selbst- 
schneidend eingeschraubt werden. Diese Schrauben konnen 40 
dann im Gehause verbleiben, um die durch den Kleber be- 
wirkte Verbindung der Gehauseteile weiter abzusichern. 

An einer Lagerflache des jeweiligen Gehauseteils kann - 
wie bereits ausgefuhrt worden ist - ein Lager im noch war- 
men Zustand des Gehauseteils angeordnet werden, das beim 45 
Abkiihlen und dem dadurch bedingten Schrumpfen des du- 
roplastischen Kunststofrmaterials des Gehauseteils ' an der 
Lagerflache dieses Gehauseteils fixiert wird. Das ist erfin- 
dungsgemaB deshalb moglich, weil Nachbearbeitungen der 
Lagerflache nicht erforderlich sind. Zusatzlich kann das er- 50 
wahnte Lager an der zugehorigen Lagerflache festgeklebt 
werden. 

Wie ebenfalls bereits erwahnt worden ist, kann die jewei- 
lige AnschluBflache des Gehauses mit einer Dichtungsraupe 
versehen werden. Zu diesem Zwecke kann auf die entspre- 55 
chende AnschluBflache ein die Dichtungsraupe bildender 
Silikonschaum aufgebracht werden. Dieser Silikonschaum 
verbindet sich quasi integral mit der zugehorigen AnschluB- 
nut. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile ergeben 60 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines in der 
Zeichnung schematisch dargestellten Ausfuhrungsbeispie- 
les eines erfindungsgemaBen Gehauses bzw. eines FluBdia- 
gramms des erfindungsgemaBen Verfahrens zur Herstellung 
eines erfindungsgemaBen Gehauses. Es zeigen: 65 

Fig. 1 teilweise aufgeschnitten in einer Seitenansicht eine 
Ausbildung des Gehauses, . 

Fig. 2A eine Ausbildung des Details II in Fig. 1 in einem 



vergroBerten MaBstab in einer Schnittdarstellung, 

Fig. 2B eine andere Ausbildung des Details II in Fig. 1 in 
einer der Fig. 2A ahnlichen Darstellung, 

Fig. 3 eine vergroBerte Darstellung des Details HI in Fig. . 
1 in einer Schnittdarstellung, und 

Fig. 4 ein Block- bzw. FluBdiagramm zur Verdeutlichung 
der wesentlichen Verfahrensschritte des erfindungsgemaBen 
Verfahrens zur Herstellung eines Gehauses wie es bspw. in 
Fig. 1 schematisch gezeichnet ist. 

Fig. 1 zeigt ein Gehause 10, das einen unregelmaBigen — 
bislang mittels eines Ausschmelzkernes realisierten - Hohl- 
raum 12 aufweist und das aus zwei Gehauseteilen 14 und 16 
besteht, die entlang eines gemeinsamen, in sich geschlossen 
umlaufenden Verbindungsrandes 18, 20 miteinander mittels 
eines Klebers 22 dicht und mechanisch fest verklebt sind. 
Der Verbindungsrand 18 des Gehauseteiles 14 und der Ver- 
bindungsrand 20 des Gehauseteiles 16 sind derartig gestal- 
tet, daB die Gehauseteile 14 und 16 bzw. der Hohlraum 12 in 
einer entsprechenden SpritzgieBform einfach durch geeig- 
nete Ausbildung der SpritzgieBformteile bzw. durch eine ge- 
eignete Kombination der SpritzgieBformteile mit Schiebern 
realisierbar sind. Die Gehauseteile 14 und 16 bestehen aus 
einem . duroplastischem Kunststoffmaterial ausreichender 
Temperatur-Dauerstandsfestigkeit. 

Bei dem Gehause 10 handelt es sich insbes. urn ein Was- 
serpumpengehause fiir einen Fahrzeugmotor, d. h. der unre- 
gelmaBige Hohlraum 12 des Gehauses 10 ist stromungstech- 
nisch mit einem Zulaufkanal 24 und mit einem Ablaufkanal 
26 stromungstechnisch verbunden. Im Hohlraum 12 wird 
ein (nicht gezeichnetes) Pumpenrad angeordnet, das mittels 
einer zugehorigen Welle an einem Lager 28 gelagert ist. Das 
Lager 28 ist an einer Lagerflache 30 fixiert. Diese Fixierung 
kann mittels eines Klebers bzw. des Klebers 22 erfolgen, 
wie er auch zur dichten Verbindung der Gehauseteile 14 und 
16 vorgesehen ist. Die Fixierung des Lagers 28 an der zuge- 
horigen Lagerflache 30 kann auch durch Schwindung des 
duroplastischen Kunststoffmaterials des entsprechenden 
Gehauseteils bewirkt oder zumindest unterstutzt werden. 

Das Gehause 10 weist wenigstens eine AnschluBflache 32 
auf, die mit einer Dichtungsraupe 34 versehen ist. Bei dieser 
Dichtungsraupe 34 handelt es sich bspw. um einen Silikon- 
schaum. 

Fig. 2A verdeutlicht in einer Schnittdarstellung eine Aus- 
bildung des Verbindungsrandes 18 des Gehauseteils 14 und 
des daran angepaBten Verbindungsrandes 20 des zugehori- 
gen Gehauseteiles 16, die jeweils mit einer Abstufung 42 
und 44 ausgebildet sind. Demgegeniiber verdeutlicht die 
Fig. 2B eine Ausbildung der zusammengehorenden Verbin- 
dungsrander 18 und 20 mit Nut 46 und Feder 48. 

Unabhangig von der speziellen Ausbildung der Verbin- 
dungsrander 18tind 20 mit Abstufungen 42, 44 oder mit Nut 
und Feder 46 und 48 sind die zusammengehorenden Gehau- 
seteile 14 und 16 miteinander entlang des gemeinsamen um- 
laufenden Verbindungsrandes 18 und 20 mittels des Klebers 
22 dicht verklebt. Die Gehauseteile 14 und 16 sind entlang . 
des gemeinsamen Verbindungsrandes 18 und 20 mittels 
Schrauben 50 zusamrnengespannt, um die Gehauseteile 14, 
16 wahrend des Abbindens des Klebers 22 zusammenzuhal- 
ten. Nach dem Ausharten des Klebers 22 konnen die 
Schrauben 50 wieder entfernt werden, zweckmaBig ist es je- 
doch, wenn die Schrauben 50 am Gehause 10 verbleiben, 
weil durch sie die mechanische Verbindung der Gehause- 
teile 14 und 16 gesichert wird. Bei den Schrauben 50 handelt 
es sich ZweckmaBigerweise um selbstschneidende Schrau- 
ben, die in passende Locher 52 im einen Gehauseteil 14 ein- 
gesteckt und in das zugehorige andere Gehauseteil 16 un- 
mittelbar eingeschraubt werden. 

Fig. 3 zeigt in einer Schnittdarstellung vergroBert das De- 
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tail IE in Fig. 1 zur Verdeutlichung der mit der AnschluBfla- 
che 32 des Gehauseteils 16 verbundenen Dichtungsraupe 
34, die vorzugs weise aus einem Silikonschaum besteht. 

Fig. 4 verdeutlicht in einer Block-Diagrammdarstellung 
einzeLne Verfahrensschritte des erfindungsgemaBen Verfah- 5 
renszur Herstellung eines Gehauses, wie es in Fig. 1 sche- 
matise!} dargestellt ist. Der Block 54 verdeutlicht in Fig. 4 
schematisch den SpritzgieBvorgang zum SpritzgieBen der 
Gehauseteile 14, 16 (sh: Fig. 1) aus duroplastischem Kunst- 
stoffmaterial. Bei diesem durch den Block 54 schematisch 10 
angedeuteten SpritzgieBen handelt es sich bspw. urn ein an 
sich bekanntes Zwei- bzw. MehrschalenspritzgieBen. Nach 
der Durchfuhrung des SpritzgieBvorgangs werden die Ge- 
hauseteile 14, 16 aus dem entsprechenden SpritzgieBform- 
werkzeug entnommen, was in Fig. 4 durch den Block 56 an- 15 
gedeutet ist. Diese Entnahme kann bspw. mittels eines Ro- 
boters automatisch erfolgen. Die Gehauseteile 14, 16 kon- 
nen dann auf einem Forderband abgelegt werden, was durch 
den Block 58 seitlich neben dem Block 56 verdeutlicht ist. 

Die Gehauseteile 14, 16 werden danach gestrahlt, was 20 
durch den Block 60 schematisch angedeutet ist. Das Strah- 
len dient dazu, Grate insbes. in Gestalt diinner Hautchen von 
den Gehauseteilen 14, 16 zu beseitigen. Dieses Strahlen er- 
-folgtbspw. in einer durch den Block 62 angedeuteten Strahl- 
kabine, die mit einem Rundtisch oder mit einem Durchlauf 25 
versehen sein kann. 

Nach dem Strahlen erfolgt ein Tempera der Gehauseteile 
14, 16. Dieses Tempera ist durch den Block 64 angedeutet. 
Durch das Tempera wird eine entsprechende mechanische 
Endfestigkeit der Gehauseteile 14, 16 aus duroplastischem 30 
Kunststoffmaterial bewirkt. Dieses Tempern erfolgt zweck- 
maBigerweise in einem durch den Block 66 angedeuteten 
Temperofen, wobei im Temperofen ein vorbestimrntes zeit- 
liches Temperaturprofil durchlaufen wird. 

Nach dem durch den Block 64 angedeuteten Tempern 35 
wird das Lager 28 (sh. Fig. 1) in das Gehause 10 eingeklebt, 
was in Fig. 4 durch den Block 68 angedeutet ist. Dieses Ein- 
kleben des Lagers 28 geschieht mittels eines Epoxidklebers, 
was durch den seklich neben dem Block 68 gezeichneten 
Block 70 angedeutet ist. Danach werden die Gehauseteile 14 40 
und 16 miteinander verklebt und mit Hilfe der Schrauben 60 
(sh. die Fig. 2A bzw. 2B) miteinander fixiert, was durch den 
Block 72 angedeutet ist. Das dichte Verbinden der Gehause- 
teile 14 und 16 erfolgt mittels eines Epoxidklebers bzw. mit 
demselben Epoxidkleber wie das Einkleben des Lagers 28 45 
in das entsprechende Gehauseteil. Das Verkleben der Ge- 
hauseteile 14 und 16 mittels des besagten Epoxidklebers ist 
in Fig. 4 durch den seitlich neben dem Block 72 gezeichne- 
ten Block 74 angedeutet. 

Nach Durchfuhrung dieser Verfahrensschritte erfolgt eine 50 
100%-Dichtheitspriifung des Gehauses 10. Diese Dicht- 
heitspriifung ist in Fig. 4 durch den Block 76 dargestellt Die 
100%-Dichtheitspriifung (Block 76) kann bspw. mittels ei- 
ner halbautomatischen Vorrichtung nach entsprechenden 
Vorgaben erfolgen, was durch den Block 78 angedeutet ist. 55 

Nach erfolgreicher Durchfuhrung der 100%-Dichtheits- 
prufung (Block 76) wird auf die AnschluBfiache 32 eine 
Dichtungsraupe 34 aufgebracht (sh. Fig. 1 und Fig. 3), was 
in Fig. 4 durch den Block 80 verdeutlicht ist.. Die Dichtungs- 
raupe 34, bei der es sich vorzugsweise urn einen Silikon- 60 
schaum handelt, wird bspw. mit Hilfe einer Silikon- 
Schaumanlage auf die zugehorige AnschluBfiache 32 aufge- 
bracht, was in Fig. 4 durch den Block 82 angedeutet ist. Das 
solchermaBen fertige Gehause 10 kann dann nach Vorgaben- ' ■ 
verpackt werden. Diese Vorgaben sind durch den Block 84 65 
angedeutet, das Verpacken des fertigen Gehauses 10 ist in 
Fig. 4 durch den Block 86 verdeutlicht. 



Patentanspriiche 

1. Gehause, insbes. Wasserpumpengehause fur einen 
Fahrzeugmotor, das einen unregelmaBi^en Hohlraum 
(12) umschlieBt, das AnschluB- und Lagerflachen (32, 
. 30) aufweist, und das aus einem temperaturbestandigen 
Material besteht, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Gehause (10) aus mindestens zwei Gehauseteilen (14, 
16) aus einem duroplastischen Kunststoffmaterial be- 
steht, die entlang eines gemeinsamen, in sich geschlos- 
sen umlaufenden Verbindungsrandes (18, 20) mitein- 
ander mittels eines Klebers (22) dicht verklebt sind, 
wobei der Verbindungsrand (18, 20) von den An- 
schluB- und Lagerflachen (32, 30) beabstandet verlauft. 

2. Gehause nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gehauseteile (14, 16) mittels eines Epoxidkle- 
bers (22) dicht verklebt sind. 

3. Gehause nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Verbindungsrand (18, 20) mit einer Abstufung 
(42, 44) oder mit Nut und Feder (46, 48) ausgebildet 
ist. - • ... 

4. Gehause nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gehauseteile (14, 16) durch einen Strahlvor- 
gang (60) entgratet sind. 

5. Gehause nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gehauseteile (14, 16) getempert (64) sind. 

6. Gehause nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gehauseteile (14, 16) entlang des gemeinsa- 
men Verbindungsrandes (18, 20) mittels Schrauben 
(50) zusammengespannt sind. 

7. Gehause nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schrauben (50) in der Nachbarschaft -des ge- 
meinsamen Verbindungsrandes (18, 20) der Gehause- 
teile (14, 16) vorgesehen sind. * , - ;. 

8. Gehause nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch. 
gekennzeichnet, daB an der jeweiligen Lagerflache (30) 
ein Lager (28) fixiert ist. 

9. Gehause nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Lager (28) durch Schwindung des duroplasti- 
schen Kunststoffmaterials des zugehorigen Gehause-. 
toils (14) an der entsprechenden Lagerflache (30) fl- 
xiert ist. 

10. Gehause nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das' Lager (28) durch einen Kleber (22) 
an der zugehorigen Lagerflache (30) fixiert ist. 

11. Gehause nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die jeweilige AnschluBfla- 
che (32) mit einer Dichtungsraupe (34) versehen ist. 

12. Gehause nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Dichtungsraupe (34) von einem Silikon- 
schaum gebildet ist, der an der entsprechenden An- 
schluBflache (32) fiachig fixiert ist. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Gehauses, insbes. 
eines Wasserpumpengehauses fur einen Fahrzeugmo- 
tor, das einen unregelmaBigen Hohlraum (12) um- 
schlieBt, das AnschluB- und Lagerflachen (32, 30) auf- 
weist, und das aus einem temperaturbestandigen Mate- 
rial besteht, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
zwei Gehauseteile (14, 16) aus duroplastischem Kunst- 
stoffmaterial spritzgegossen werden (54), die aneinan- 
der angepaBte, in sich geschlossen umlaufende Verbin- 
dungsrander (18, 20) aufweisen, die von den AnschluB- 
und Lagerflachen (32, 30) beabstandet verlaufen, und 
daB die Gehauseteile (40, 16) entlang den gemeinsa- 
men Verbindungsrandern (18, 20) rnit einem Kleber' 
(22) versehen und dicht zusammengefugt werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- ■■ ' 
zeichnet, daB die Gehauseteile (14, 16) mittels eines 
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Epoxidklebers (22) dicht veridebt werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein heiBhartender Einkomponenten-Ep- 
oxidkleber (22) verwendet wird. 

16. Verfahren nach Anspruchs 13, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die umlaufenden Verbindungsrander (18, 
20) der Gehauseteile (14, 16) mit Abstufungen (42, 44) 
oder mit Nut und Feder (46, 48) ausgebildet werden. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gehauseteile (14, 16) 10 
durch Zwei- bzw. MehrschalehspritzgieBen (54) herge- 
stellt werden. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 17, • 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gehauseteile (14, 16) 
zum Entgraten mit Strahl-Partikeln gestrahlt (60) wer- 15 
den. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gehauseteile (14, 16) 
getempert (64) werden, wobei die Temperatur ein vor- 
bestimmtes zeitliches Temperaturprofil durchlauft. 20 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gehauseteile (14, 16) 
nach dem Aufbringen des Klebers (22) auf die Verbin- 
dungsrander (18, 20) miteinander mittels Schrauben 
(50) zusammengespannt (72) werden. 25 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB selbstschneidende Schrauben (50) ver- 
wendet werden, die in Locher (52) im einen Gehause-r . 
teil (14) eingesteckt und in das zugehorige andere Ge- 
hauseteil (16) unmittelbar eingeschraubt werden. 30, 

22. Verfahren nach Anspruch 13 und 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an einer Lagerfl ache (30) des jewei- 
ligen Gehauseteiles (14) im noch warmen Zustand des 
Gehauseteiles (14) nach dem' Tempem ein Lager (28) 
angeordnet wird, das beim Abkiihleri und dem dadurch 35 
bedingten Schrumpfen an der Lagerflache (30) des Ge- ; . 
hauseteils (14) fixiert wird. , 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Lager (28) zusatzlich an der Lagerfla- 
che (30) festgeklebt (68) wird. 40 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB die jeweilige AnschluB- 
flache (32) mit einer Dichtungsraupe (34) versehen 
wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB auf die entsprechende AnschluBfl ache ein 
die Dichtungsraupe (34) bildender Silikonschaum auf- 
gebracht (80) wird. - 
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